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® Verfahren zur Herstellung eines HaftverschlulSteiles 

® ^M , <i? i ?, em Verfahren zur Herstellung eines Haftver- 
schluB eMes m.t e.ner VIelzahl von einstuckig mil einem 
Trager (17) ausgebildeten Verhakungsmitteln. bei dem ein 
nr?.T 0P ^ tlSCh ? r Kunststoff da ™ Spalt zwischen einem 
Drucltwerkzeug (3) und einem Formwerkzeug (5) zuge- 
wprln' '/^'^T 8 L S form oebendes Element am Form- 
£!h m? <5) 6in durch 0 ehe ^e Hohlraume aufweisendes 
mS? 1 J> ven T endet wird und bei dem die Verhakungs- 
mrttel dadurcb gebildet werden, daB der thermoplasti- 
sche Kunststoff in den Hohlraumen des Siebes (11) z U - 
mindest teilweise erhartet, wird ein solches Formwerk- 
zeug verwendet, das an dervom Druckwerkzeug (3) abge- 
kehrten Se.te des Siebes (11) ein mit dessen Hohlraumen 

aufweist, durch das der thermoplastische Kunststoff ge- 
formtwird. 
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Beschreibung 



_ . _ . , Bei einem bevorzugten Ausfilhrungsbeispiel wird als an 

Die brnndung betnfft ein Verfahren zur Herstellung eines der Innenseite des Siebes angeordnetes zweites formgeben- 
HaftverschluBteUes mit einer Vielzabl von einstiickig mit ei- des Element ein inneres, zweites Sieb verwendet Wird die 

nem Trager ausgebildeten Verhakungsmitteln in Fonn von 5 Gr6Be des Querschnitts der Offnungen des inneren, zweiten 
endseitige Verdickungen aufweisenden Stengeln, bei dem Siebes etwas grBBer gewShlt als die QuerschrnttSgroBe der 

ein thermoplastischer Kunststoff in plastischem oder fltissi- HohlrSume des ersten Siebes, so werden beim EinfUUen des 

gem Zustand dem Spalt zwischen einem Druckwerkzeug KunststofFes endseitige Verdickungen der Stengel gebildet 

und einem Formwerkzeug zugefuhrt wird und diese so an- Der Querschniusunterscbied ist so gewahlt, dafi das Auszie- 

getneben werden, daB der Trager im Spalt gebildet und in io hen der Stengel nach Erharten oder teilweisem Erharten des 

emerTransportnchtung gefSrdert wird, bei dem als formge- KunststofFes ohne Schwierigkeit erfolgen kann Auch bei 

bendes Element am Fonnwerkzeug ein durchgehende Hohl- den Hohlraumen des zweiten Siebes ist keine aufwendiee 

raume aufweisendes Sieb verwendet wird und bei dem die Bearbeitung zur Bildung abgerundeter Rander erforderlich 

Verhakungsmittel dadurch gebildet werden, daB der thermo- Bei einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel ist als an der In- 
plasusche KunststofT m den Hohlraumen des Siebes zumin- 15 nenseite des Siebes angeordnetes zweites formgebendes 

dest teilweise erhartet Element eine mit Vorsprttngen, welche sich in die Hohl- 

n™^Tlf? ?T T , 1St bereits fa ^ ^unie des Siebes erstrecken, versehene Folie vorgesehen, 

DE 196 46 318A1 als bekannt aufgezeigt. Als Anwen- wodurch beim EinfUUen des thermoplastischen KunststofFes 

dungsmoglichkeit eines in dieser Art hergestellten Haftver- Vertiefungen in den Enden der aus dem Kunststoff geform- 
scMuBteiles wird msbesondere die Bildung eines Haftver- 20 ten Stengel erzeugt werden. Dadurch, daB anstelle von end- 

schlusses fur Babywindeln oder fur Krankenhauskleidung seitigen Verdickungen Vertiefungen in den gebildeten Sten- 

offenbart Fur eine Verwendung in HaftverschlUssen derarti- geln erzeugt werden, ergibt sich der Vorteil des auBerst ein- 

ger Kleidungsstucke benotigt man eine relativ hone Anzahl fachen Ausformens, ohne daB eine besondere Ausziehkraft 

von Verhakungsmitteln pro cm 2 . Dies fuhrt bei dem bekann- zur Anwendung gebracht werden muBte 
ten Verfahren zu sebr hohen HersteUungskosten ftir das 25 Sowohl bei dem Beispiel der Bildung endseitiger Verdik- 

Formwerkzeug, welches, der hohen Anzahl von Verha- kungen als auch der Vorgehensweise der Ausbildung endsei- 

kungsmitteln entsprechend. ein Sieb mit einer entsprechend tiger Vertiefungen in den Stengeln laBt sich durch eine ein- 

groBen Anzahl von Hohlraumen pro cm 2 erforderlich macht. fache mechanische Umfonnung, mittels eines beheizten 

Um zu gewahrleisten, daB am auBeren Ende der in den Sieb- oder unbeheizten Kalanders, d. h. ohne daB ein Schmelzvor- 
hohlraumen durch den eingedriickten Kunststoff gebildeten 30 gang stattfinden mUBte, an den wie zuvor beschrieben vor- 

Stengel endseiUge Verdickungen ausgebildet werden k6n- bereiteten Stengelenden die bei HaftverschluBteilen ge- 

nen, ist es be. dem bekannten Verfahren zudem erforderiich, wiinschte, vorteilhafte PUzform der endseitieen Verdickun- 

daBdieSiebhohlraumeanilirenRandem.zumindestaufder gen erreichen. 

vom Druckwerkzeug abgekehrten Seite, nach innen verlau- Durch Wahl der Querschnittsformen der Hohlraume der 
fende Radien aufweisen. Durch diese Radien werden beim 35 Siebe und/oder der Form der VorsprUnge am zweiten form- 

hullen mit dem Kunststoff an den Stengeln bereits endsei- gebenden Element lassen sieb die endseitigen Verdickuneen 

tigeVerdickungen. zumindest ansatzweise, ausgebUdet. der Stengel nicht nur in Form von abgeflachten oder kon- 

Die hierfUr erforderhch Formgebung der sehr groBen An- kave Vertiefungen aufweisenden Pilzkopfen ausbilden son- 

zahl der Hohlraume des Siebes, was durch Atzen, Galvani- dern auch in Form von Mehrecken oder in Sternform 
sieren oder mittels Laserbearbeitung erfolgen kann, fuhrt zu 40 Gegenstand der Erfindung ist auch ein Flachenhaftver- 

hohen HersteUungskosten. Der Erfindung liegt die Aufgabe schluB, der die Merkmale des Anspruches 12 aufweist 

zugrunde, em Verfahren dieser Art zu schaffen, das mit einer Im folgenden wird die Erfindung anhand von in der 

demgegentiber emfacher und-biUiger berstellbaren Verfah- Zeichnung dargestellten Ausftihrungsbeispielen naher er- 

renseinnchtung und somit rationeUer durchgefuhrt werden lSutert Es zeigen: 

kan ^. , . , « Kg. 1 eine stark schematisch vereinfacht und teUs ge- 

Bei einem Verfahren der emgangs genannten Art ist diese schnitten gezeichnete Seitenansicht einer Vorrichtung zur 

Aufgabe erfindungsgemaB dadurch geldst, daB ein solches DiirchfUhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens; 

Formwerkzeug verwendet wird, das an der vom Druckwerk- Fig. 2 eine perspektivische DarsteUung zweier ineinan- 

zeug abgekehrten Seite des Siebes ein mit dessen Hohlrau- dergeschobener Siebe mit zur Verdeutlichung in iibertriebe- 
men zusammenwirkendes zweites formgebendes Element so ner GrOBe bereichsweise dargesteUten, durch die Siebdff- 

autweist, durch das der thermoplastische Kunststoff im Be- nungen gebildeten HohMumen- 

reich der SuBeren Enden der Stengel geformt wird. Rg. 3 einen schematisch vereinfachten Langsschnitt des 

Durch die Verwendung eines zweiten fonngebenden He- Abscbnitts einer Formwalze mit ineinandergeschobenen 

mentes fur die endseitige Gestaltung der Stengel sind an die Sieben gem3B Fig. 2; 

Geometrie der Offnungen des Siebes keine besonderen An- 55 Fig. 3a bis 3c in vergrOBertem MaBstab gezeichnete 

forderangen zu steUen, insbesondere ist die Form und Be- Querschnitte verschiedener Formen von durch die Sieboff- 

scriattenteit des endseitigen Bereichs der vom eingefuUten nungen der ineinandergeschobenen Siebe gebildeten Hohl- 

Kunststoff gebildeten Stengel nicht von randseitigen Radien raume; 

der Siebfiflhungen abhangig. Es ergibt sich der VorteU der Fig. 4 eine abgebrochen gezeichnete Schnittdarstellung 
emfacheren und bilhgeren HersteUung des Siebes. 60 eines Kalanders zur endseitigen mechanischen Verformung 

Druckwerkzeug und Formwerkzeug kSnnen, wie bei dem von an einem Kunststofftrflger gebildeten Stengeln; 

erwannten, bekannten Verfahren, als Druckwalze bzw. Fig. 5a bis 5i Draufsichten, die Beispiele fur Quer- 

i-ormwalze vorgesehen sein, die entsprechend angetrieben schnittsformen von Siebhohlraumen in Ubertriebenem Gro- 

smd, so daB zwischen innen em Fdrderspalt gebUdet wird, BenmaBstab zeigen, wobei mit gestrichelten Linien die Um- 
v^^i^ ^cr^ Trager in Transportrichtung bewegt wird, wo- 65 risse der Offnungen des inneren Siebes dargestellt sind; 

Dei die Formwalze an ihrer AuBenseite das als erstes form- Fig. 6 eine der Fig. 1 ahnliche Ansicht eines weiteren 

gebendes Element dienende Sieb aufweist, an dessen Innen- Ausfiihrungsbeispieles einer Vorrichtung zur Durchfuhrung 

seite das zweite formgebende Element am WalzenkSrper an- des erfindungsgemaBen Verfahrens- 
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Fig. 7 eine der Fig. 2 ahnliche Darstellung, die eine in ein 
SuBeres Sieb eingesteckte Folie mit kegelartigen Vbrspriin- 
gen zeigt, wobei diese zur Verdeutlichung in Ubertrieben 
groSem MaBstab, ebenso wie entsprechende Offhungen des 
Siebes, gezeigt sind; 

Fig. 8 einen der Fig. 3 Shnlichen Schnitt eines Abschnit- 
tes einer Formwalze mit auBerern Sieb undinnerer, mit Vor- 
sprttagen versehener Folie; 

Fig. 8a bis 8c den Fig. 3a bis 3c ahnliche Schnittdarstel- 



^d^JSthSSSS Gena,tUn8en dW H0W - 10 %J^™*™n*» ** P^-igen 



Wie insbesondere aus Fig. 4 am Beispiel des linksseitig 
eingezeichneten Stengels 19 zu ersehen ist, weist das freie 
Ende des aus den Sieben 11, 13 entfonnten Stengels 19 am 
freien Ende 21 nicht nur eine Verbreiterung auf, sondem 
eine kleine Vertiefung 25, die durch die in den Sieben einge- 
schlossene Luft entstanden ist. Durch HindurchfUnreri durch 
einen in Fig. 4 nur teilweise angedeuteten Kalander, der un- 
beheizt Oder beheizt sein kann, lassen sich die so gefbrmten 
Enden 21 der Stengel 19 zu den in Fig. 4 rechtsseitig gezeig- 



raume des auBeren Siebes zeigen; 

Fig. 9 eine der Fig. 4 ahnliche Darstellung 
ders; 



s Kalan- 



Fig. 1 0 eine stark veigrfiBert gezeichnete Draufsicht einer 
Offnung des auBeren Siebes mit in diese eingreifendem Vor- 
sprung der inneren Folie; 

Fig. 11 eine in Ubertrieben groflem MaBstab gezeichnete 
perspektivische Ansicht eines aus Kuaststoff gebildeten 
Stengels mit pyramidenfBnniger endseitiger Vertiefung; 

Fig. 12a und 12b perspektivische Ansichten von durch 
Kalandem bewirkten Fonngebungen endseitiger Verdickun- 
gen des Stengels von Fig. 11 und 

Fig. 13a bis 13f in Ubertrieben groBem MaBstab gezeich- 
nete Draufsichten der Siebflffhungen des auBeren Siebes 
und in diese eingreifender VorsprUnge der inneren Folie. 

Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung Teile einer Vor- 
richtung zum Durchfuhren des erfindungsgemaBen Verfah- 
rcns mit einem Extruderkopf 1 als Zufuhreinrichtung fllr in 
plastischem oder flUssigem Zustand befindlichen thermopla- 
stischen Kunststoff, der als ein Band, dessen Breite derjeni- 
gen des herzustellenden HaftverschluBteiles entspricht, dem 
Spalt zwischen einem Druckwerkzeug und einem Form- 
werkzeug zugefUhrt wird. Als Druckwerkzeug ist eine 

Druckwalze3 

es sich 



Verdickungen 27 verformen. 

Bei der Wahl der Geometric der Stengel 19 ist darauf zu 
achten, daB die Dicke der Stengel 19 im Verhaitnis zu ihrer 
Lange groB genug gewahlt wird, so daB beim Kalandem nur 
15 die Enden 21 abgeflacht, nicht aber.der gesamte Stengel 19 
zur Seite geknickt wird. 

Die Fig. 3a bis 3c zeigen, daB die Form der die Hohl- 
raume 12 und 14 bildenden SiebfiShungen verschiedenartig 
gewahlt sein kann, insbesondere sind, wie Fig. 3a zeigt, 
20 keine randseitigen Abrundungen erforderlich. Solche kOn- 
nen jedoch, wie Fig. 3b und 3c zeigen, am auBeren Sieb 11 
an der AuBenseite oder an beiden Seiten vorgesehen sein. 
Auch das innere Sieb 13 kfinnte entsprechende Abrundun- 
gen aufweisen. Auch kOnnte, abweichend von den Darstel- 
25 lungen in den Fig. 1 und 3, die Dicke der Siebe U und 13 
gleich groB sein. Eine genaue Positionierung der Siebe 11 
und 13 relativ zueinander kann vor dem Aufziehen auf die 
geklihlte Formwalze 5 durch Verkleben erfolgen, beispiels- 
weise mittels eines Zweikomponentenklebers. 
30 Fig. 5a bis 5i zeigen eine Anzahl mbglicher Beispiele von 
Querschnittsfonnen der Sieb&frnungen, wobei der UmriB 
der die HobJraume 14 definierenden Offnungen des inneren 
Siebes 13 mit gestrichelten Linien angedeutet und der ent- 
sprechende UmriB der Hohlraume 12 des auBeren Siebes 11 



es sich urn erne ak Gauzes mi, 5 bezeichnete Formwalze. 35 durchgezogen dargestellt sind. BeTSflc^tol^nst- 

aSe^enT^n" 1 f * 1 ^^f™ 7 ™ d 9 * HohMume, wobei alle exSeAaren SS- 

SS pl^fS aDg !^ e J ,en ^ ^ ZWlSChCn St ° ffe Verwendet weiden k0nnen . seiche sich in Hohlfor- 

Sand KS^JSS? den , d " S K u UDSt ; men eiDdrUcken lassen « «**«> verschiedenar- 

SSii 1 * n "P? tn ? tun « wid, wahrend tig geformte Enden 21 an den Stengeln 19, die nach dem Ka- 

S^^2^^r^TT} V Z T ^ 17 ^' 40 tode - zuVc ^^tteminFlrmverscm^nartig^- 

HattvCTSchluBteiles geformt wird und der Trager 17 an der formter Verdickungen 27 fuhren 

7enF,ZZ7T p 8nlie ^ nde " Seite formgeben- Fig. 6 zeigt ein weiteres Beispiel einer Vorrichtung zum 

£ST i^T^ 5 ^u™ BddUng V ° n Verha " Durchfiihren des Verfahrens mit einer gegenuber dem zuTr 

7 f X?. f 0ld f rhclle bung erhalt. beschriebenen Beispiel abgewandelten Formwalze ?. SS 

zwe fonngebende Elemente in Form je eines Siebes auf, re„ Siebes eine am auBeren Sieb 11 an dessen Innenseite an- 
namlich eines auBeren Siebes 11 und eines inneren Siebes liegende Folie 31 mit auBeren Efnebungenin Form von v7r- 

spriingen 33 auf. Wie beim ersten Ausfuhrungsbeispiel die 
HobJraume 14 des inneren Siebes 13, sind beim nunmehr 
so beschriebenen Beispiel die VorsprUnge 33, fluchtend zur 
Achse 15 (Fig. 8a bis 8c), auf die HobJraume 12 des auBeren 
Siebes 11 ausgerichtet. Wie Fig. 7 und 8 zeigen, ist das au- 
Bere Sieb 11 aus dickerem Material, beispielsweise von ei- 
ner Starke von mehreren Zehntel Millimetern, wahrend die 
s innere Folie 31 wesentlich dUnner, beispielsweise 0,1 mm 
stark sein kann. Die VorsprUnge 33, die kegel-, pyramiden- 
oder sternfBrrnig sein kdnnen, lassen sich z. B. durch Atzen 
erzeugen, wie dies auch bei Schneidfolien flir Rotations- 

det w^^n w e f 8 J? mit verdickten Enden 21 gebil- gewebeverstarkten 3 bis 8mm starken GuSZ^K 

HnhL ^ n * lscmed der QuerschnittsgroBen der einsetzbar. Wegen der Erhohungen lfiBt sichSSK? iSS 

ZZESL vl* vT *ff C ^erbreiterung 31 nicht ohne weiteres in das tuBere S ?SSSS 

X ^£Sd.W fv^t S ° f 6 ;'' ^ " ach , teilweisem ™ ^ ^ocb, 7 mit gesuichelter Linie angedeutet ist, so 
hen dlSSSw ^ < ^ KUnStS , t S ff ^ ^ AuSzie - " knicken ' sie ^geschoben werden kann. Wenn die Folie 

hen der Stengel 19 ausden HohMumen 12, 14 sicher erfol- 31 sich dann wieder in ihre runde Form aufbiegt, zentrieren 

von Sf^™,^ 6 % l 7 ^1 AuS2i£hwalze 23 ^P*^ 33 SuBeres Sieb U und inhere FoUe ST 

von der Formwalze 5 abgefuhrt wird. cinander, indem sich die VorsprUnge 33 in die Hohlraume 12 



13, die aneinanderliegen, siehe auch Fig. 2. Wie insbeson- 
dere aus Fig. 1 und 3 zu ersehen ist, sind die Siebe 11 und 13 
so meinandergesteckt, daB die durch die Siebdffnungen von 
auBerem Sieb 11 und innerem Sieb 13 gebildeten HobJ- 
raume 12 bzw. 14 mit gemeinsamer Achse 15 miteinander 
, fluchten, siehe insbesondere Fig. 3a. 

Wie letztere Figur besonders deutlich erkennen laBt, ist 
die Dicke des auBeren Siebes 11 groBer als diejenige des in- 5 
neren Siebes 13, dessen Hohlraume 14 wiederum im Quer- 
schnitt grbBer sind als die Hohlraume 12 des auBeren Siebes 
11. Aufgrund dieser Konfiguration wird der im Spalt zwi- 
schen Druckwalze 3 und Formwalze 5 in die Hohlraume 12 
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des Siebes 11 einsetzen. Eine gegenseitige Verklebung ist 
daher nicht unbedingt erforderlich. 

Wie Fig. 8a bis 8c zeigen, konnen die Rander der Hohl- 
raume 12 des Sufieren Siebes 11 glatt oder abgerundet sein. 
Durch Einwirkung der Vorsprilnge 33 bilden sich an den En- 5 
den 21 der Stengel 19 ausgepragte Vertiefungen 35, siehe 
linke Seite der Fig. 9 oder Fig. 11. Da die Enden 21 beim 
Formvorgang der Stengel 19 keinerlei Verbreiterung erfah- 
ren, lSBt sich der Trager 17 mit den Stengeln 19 sehr leicht 
von der Formwalze 5 abheben. Beim Kalandern, das durch- 10 
geflihrt wird, wie zuvor unter Bezugnahme auf Fig. 4 be- 
schrieben wurde, ergeben sich aufgrund der endseitigen Ver- 
tiefungen 35 endseitige Verdickungen 27 als Verhakungs- 
mittel, die, abhtagig von den Formgebungen des Quer- 
schnittes der Hohlraume 12 des Siebes 11 und der Form der 15 
Vorspriinge 33, pilzkopfartig, sternfOrmig oder dergleichen 
sein konnen. 

Fig. 10 und 11 verdeutlichen die BUdung einer pyrami- 
. denfBrmigen Vertiefung 35 durch einen pyramidenfbnnig 
geformten Vorsprung 33. Nach dem Kalandem fuhrt diese 20 
Pyramidenform der Vertiefung 35 je nach verwendetem 
Kunststoffmaterial zu eiher Form der endseitigen Verdik- 
kung 27, wie sie in Fig. 12a dargestellt ist, oder zu der in 
Fig. 12b gezeigten Form der endseitigen Verdickung 27 
Wenn es sich um einen Kunststoff handelt, der beim Kalan- 25 
dern an den Pyramidenkanten 37 einreiBt, kommt es zu der 
m Fig. 12a gezeigten KopfForm, andemfalls ergibt sich die 
in Fig. 12b gezcigte Form. 

Fig. 13a bis 13f zeigen einige Beispiele mflglicher Form- 
gebungen der Hohlraume 12 des auBeren Siebes 11 und der 30 
in die Hohlraume eingreifenden Vorspriinge 33. Es versteht 
sich, daB auch andere geometrische Fonnen gewahlt werden 



Paten tanspriiche 35 

1. Verfahren zur Herstellung eines HaftverschluSteiles 
mit einer Vielzahl von einstUckjg mit einem Trager 
ausgebildeten Verhakungsmitteln in Form von endsei- 
tige Verdickungen aufweisenden Stengeln, bei dem ein 40 
thermoplastischer Kunststoff in plastischem oder fliis- 
sigem Zustand dem Spalt zwischen einem Druckwerk- 
zeug und einem Formw.erkzeug zugefiihrt wird und 
diese so angetrieben werden, dafl der Trager im Spalt 
gebildet und in einer Transportrichtung gefordert wird, 45 
bei dem als formgebendes Element am Formwerkzeug 
ein durchgehende Hohlraume aufweisendes Sieb ver- 
wendet wird und bei dem die Verhakungsmittel da- 
durch gebildet werden, daB der thermoplastische 
Kunststoff in den Hohlraumen des Siebes zumindest so 
teilweise erhartet, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
solches Formwerkzeug verwendet wird, das an der 
vom Druckwerkzeug abgekehrten Seite des Siebes ein 
mit dessen Hohlraumen zusammenwirkendes zweites 
formgebendes Element aufweist, durch das der thermo- 55 
plasusche Kunststoff im Bereich der auBeren Enden 
der Stengel geformt wird. 

2. Verfahren nach Ansprucb 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Druckwerkzeug eine Druckwalze und als 
Formwerkzeug eine die formgebenden Hemente tra- 60 
gende Formwalze verwendet werden und daB beide 
Walzen fur einen zwischen ihnen gebildeten Fflrder- 
spalt angetrieben werden, durch den der Trager in 
Tran sportrichtung bewegt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 65 
net, dafl die Formwalze temperiert wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB als an der Innenseite des 



Siebes angeordnetes zweites formgebendes Element 
ein inneres, zweites Sieb verwendet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, dafl ein inneres Sieb mit gegentiber dem auBeren 
Sieb vergroBerten Siebdffnungen verwendet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, dafl Siebe mit SieWffnungen unterschiedlicher 
und/oder von der Kreisform abweichender Quer- 
schnittsform verwendet werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB Siebe unterschiedlicher 
Dicke verwendet werden, vorzugsweise ein inneres 
Sieb mit einer gegentiber dem auBeren Sieb verringer- 
ten Dicke verwendet wird. 

8. Verfahren nach einem der. Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB als an der Innenseite des 
Siebes angeordnetes zweites formgebendes Element 
eine mit Vorsprtingen, welche sich in die Hohlraume 
des Siebes erstrecken, versehene Folie verwendet wird 
und daB durch diese Vorspriinge Vertiefungen in den 
Enden der aus dem Kunststoff geformten Stengel er- 
zeugt werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB durch entsprechende Formgebung der Vor- 
spriinge der Folie Vertiefungen in Kegelform, Pyrami- 
denform oder Sternform in den Enden der Stengel er- 
zeugt werden. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB nach dem Entformen der 
mittels der formgebenden Elemente gebildeten Stengel 
deren Enden durch Kalandem zur Bildung der endseiti- 
gen Verdickungen verformt werden. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB als thermoplastischer 
Kunststoff Polyolefine oder Blends von Polyamiden 
verwendet werden. 

12. FlachenbaftverscbluB mit einem nach dem Verfah- 
ren gem8B einem der Anspriiche 1 bis 11 hergestellten 
HaftverschluBteil mit einer Vielzahl von einstiickig mit 
einem aus tbermoplastischem Kunststoff gefertigten 
Trager ausgebildeten Verhakungsmitteln in Form von 
endseitige Verdickungen aufweisenden Stengeln. 
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